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Wstep

Ponizszy poradnik zawiera informacje jak zamowi¢ sprezyne profesjonalnie,
eliminujgc ryzyko kosztownych pomytek. Sprezyny konfekcjonowane sg na indywidualne
zamowienie klienta i nie podlega zwrotom.

W pierwszym rozdziale znajdujg sie informacje w jaki sposéb sg produkowane
sprezyny do bram.

Druga czes¢ poradnika petni funkcje instrukcji, na podstawie ktérej mozna
przeprowadzié parametryzacje sprezyny w sposéb profesjonalny.

Na ostatnich dwoch stronach poradnika znajdujg sie tabele, ktére warto
wydrukowac przed parametryzacjg sprezyn. Uzupetnienie ich pomoze unikngé¢ pomytek
przy zamowieniu.

1. Produkcja sprezyn skretnych

1.1 Proces wytwarzania

Do produkcji sprezyn skretnych uzywa sie drutéw ze stali sprezynowej wykonanych
zgodnie z normg EN-10270-1. W przypadku sprezyn skretnych stosowanych
w bramach wykorzystuje sie najczesciej druty o grubosciach od 4,25 mm do 11 mm.

Drut ten nawija sie na specjalnej maszynie — nawijarce. Nowoczesne nawijarki sg
sterowane numerycznie, czyli nawijajg one drut w oparciu o podane parametry, takie jak:
dtugosé sprezyny, srednica wewnetrzna i Srednica drutu.

Po nawinieciu sprezyna przechodzi przez proces wyzarzania. Znacznie zmniejsza
on naprezenia powstate w materiale podczas nawijania. Polega on na nagrzaniu sprezyny
do okreslonej temperatury i powolnym studzeniu. Skutkiem tego procesu jest utrwalenie
nowego ksztattu drutu.

Stal sprezynowa jest poddawana dodatkowym procesom w celu poprawy jej
odpornosci na korozje, uszkodzenia mechaniczne oraz zwiekszenia wytrzymatosci
zmeczeniowe;j.

1.1 Procesy poprawienia wlasciwosci stali sprezynowej

1.2.1 Cynkowanie

Cynkowanie to proces, w ktérym powstaje skuteczna powtoka antykorozyjna.
Po pierwsze szczelnie izoluje metal od srodowiska, po drugie w przypadku przerwania
ciggtosci powtoki, korozji bedzie poddawany cynk w powtoce, a nie stal pod powtoka.



Dzieje sie tak, poniewaz cynk ma nizszy potencjat standardowy od zelaza, wiec cynk petni
role anody, na ktérej zachodzi utlenianie. Ten proces jest wykonywany jeszcze w hucie przy
produkciji drutu.
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Rys. 1. Sprezyna ocynkowana

1.2.2 Fosforanowanie

Fosforanowanie to proces wytwarzania w hucie ochronnej powtoki fosforanéw na
powierzchni metalu. Powtoka fosforanowa dziata antykorozyjnie, mozna jg poznac¢ po
charakterystycznym czarnym lub szarym kolorze oraz matowej powierzchni.

Rys. 2. Sprezyna fosforanowana



1.2.3 Kulowanie

Kulowanie jest odmiang $rutowania. Srutowanie polega na bombardowaniu
obrabianego materiatu rozpedzonymi czgstkami. W przypadku kulowania czastkami sg
kulki stalowe, od ktérych pochodzi nazwa procesu.

Po uderzeniu kulki w powierzchnie drutu powstajg na powierzchni malutkie
wgtebienia, wprowadzajgce naprezenia powierzchniowe i podpowierzchniowe, co wptywa
na polepszenie wtasciwosci mechanicznych materiatu.

W tym procesie ogranicza sie wady powierzchni, poprawia sie wytrzymatosc
zmeczeniowg oraz zwiekszona zostaje twardos¢ materiatu.
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Powierzchnia Powierzchnia
przed: po:

Rys. 3. Proces kulowania

1.2.4 Malowanie proszkowe

Malowanie proszkowe polega na natozeniu czastek farby na powierzchnie metaluy,
na ktdrej sg utrzymywane przez sity elektrostatyczne. Nastepnie w piecu warstwa farby
jest utrwalana. Taka powtoka jest odporna na korozje, chemig, wysoka temperature oraz
na uszkodzenia mechaniczne, jednoczesnie poprawiajgc walory estetyczne produktu.



Rys. 4. Sprezyna kulowana i lakierowana

Zywotno$¢ oryginalnej sprezyny jest okre$lona przez producenta bramy najczesciej
na 10-25 tysiecy cykli. Zamiennik o tych samych parametrach co oryginat bedzie miat te
samag zywotnosc.

W  przypadku, gdy sprezyna jest nawinieta z drutu ocynkowanego lub
fosforanowanego i zostanie zamieniona na sprezyne kulowang o tych samych
parametrach, jej zywotnos¢ bedzie wieksza. Wynika to z faktu, ze w czasie nawijania na
drucie powstajg mikropekniecia, ktére w trakcie pracy stopniowo sie powiekszajg, az do
zniszczenia sprezyny. Proces kulowania sprezyn stosuje sie po nawijaniu w celu
zminimalizowania niszczgcego wptywu mikropeknieé. Dzieki temu sprezyny kulowane sg
bardziej odporne na zniszczenie zmeczeniowe od sprezyny ocynkowanej i fosforanowane;.

2. Parametry sprezyny

Zamoéwienie nowej sprezyny skretnej do bramy wymaga podania parametrow
sprezyny. Ponizsze rozdziaty sg instrukcjg jak poprawnie zmierzy¢ te parametry
i rozpozna¢ sposob zakonczenia sprezyny, dopasowany do systemu stosowanego przez
producenta bramy.

Koniecznym jest wykonanie pomiarow z nalezytg doktadnoscig, gdyz sprezyny
skretne sg sktadowym elementem systemu réwnowazgcego mase ptata bramy
segmentowe;j.

Sprezyna musi by¢é wymieniona na sprezyne cechujaca sie tymi samymi
parametrami. Zmiana parametrow moze skutkowaé¢ brakiem mozliwosci wywazenia
bramy.



2.1 Kierunek nawiniecia drutu

Podstawowym parametrem sprezyn jest kierunek nawiniecia drutu. Sprezyna moze
by¢ prawoskretna lub lewoskretna Jednoczesnie nie jest reguty, ze z prawej lub lewej
strony bramy bedzie sprezyna prawoskretna lub lewoskretna. Jest to uzaleznione od
konstrukcji bramy, jednak z reguty bedg pracowa¢ w zespole sprezyna lewoskretna
z prawoskretng. Sporadycznie w bramach moze sie zdarzy¢, ze pracowaé bedzie
pojedyncza sprezyna.

Sprezyna Sprezyna
lewoskretna prawoskretna

Rys 5. Kierunek nawiniecia drutu sprezyny

Lewoskretna (VL) sprezyna ma drut nawiniety w kierunku przeciwnym do kierunku
ruchu wskazéwek zegara, a prawoskretna (VR) zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek
zegara.

2.2 Srednica wewnetrzna (D.)

W sprezynach skretnych uzywamy zawsze $rednicy wewnetrznej. Srednica
zewnetrzna sie zmienia w zaleznosci od grubosci drutu.

Standardowe srednice wewnetrzne sprezyn skretnych stosowanych w bramach to:

51T mm, 67 mm, 95 mm, 133 mm, 142 mm i 152 mm.
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Rys 6. Pomiar srednicy wewnetrznej sprezyny

Srednice wewnetrzng sprezyny najlepiej mierzy¢é suwmiarkg. Jezeli nie ma
mozliwosci uzycia suwmiarki, mozna wykorzysta¢ miare tasmowg. W takim wypadku
zaleca sie zaczgC pomiar od wskaznika 10 cm zamiast 0 na mierze, dzieki czemu pomiar
bedzie sie cechowac¢ wiekszg doktadnoscia.

2.3 Srednica drutu (d)

Pomiar Srednicy drutu nalezy wykona¢ z doktadnoscig do 0,25 mm, poniewaz taka
jest roznica miedzy najczesciej stosowanymi Srednicami drutu w sprezynach do bram.

Pomiar mozna wykona¢ stosujgc przyrzagd do pomiaru Srednicy drutu
sprezynowego. Wystarczy dopasowac wzornik srednicy do sprezyny, wartos¢ wyttoczona
na wzorniku okresla srednice drutu sprezyny.

Rys 7. Pomiar srednicy drutu sprezyny miernikiem


https://www.perfektsklep.pl/wskaznik-grubosci-drutu-sprezynowego.html
https://www.perfektsklep.pl/wskaznik-grubosci-drutu-sprezynowego.html

W przypadku nie dysponowania przyrzagdem do pomiaru mozna wykorzysta¢ miare
tasmowa. W tym celu nalezy policzy¢ co najmniej 10, a najlepiej 40 zwojow sprezyny
i zmierzy¢ ich dtugosc¢. Podzielenie wyniku pomiaru przez liczbe policzonych zwojéw daje
w wyniku Srednice drutu.

Wazne, zeby mierzone zwoje nie byty w poblizu zakonczen sprezyny, gdyz zwoje na
koncach sg delikatnie od siebie oddalone, co obniza doktadnos$é pomiaru.

L .
d=— :
L gdzie

d - $rednica drutu sprezyny [mm],
L — dtugos¢ zmierzonych zwojéw [mm],

x = liczba zmierzonych zwojéw (10, lub 40 — im wiecej tym wieksza doktadnosé).

x=10 zwojow

d=L/x

2345678910

1

- L=110 mm

-

Rys 8. Pomiar srednicy drutu sprezyny miarg tasmowa

Przyktadowo jak na zdjeciu (Rys. 8):
L=110 mm,
x =10 zwojow,

d=110mm /10 =11 mm, czyli Srednica drutu to 11 mm.



Ponizej umieszczono tabele, w ktorej zawarte sg informacje jakie Srednice drutu
najczesciej wystepujg przy jakich srednicach wewnetrznych sprezyn skretnych.

Tabela 1. Zestawienie najpopularniejszych srednic drutu sprezynowego wystepujgcych
w poszczegolnych srednicach wewnetrznych sprezyn skretnych

Srednica
wewnetrzna 51 67 95 142 152
sprezyny
Dy [mm]
‘2255 6,0 7,0 .
’ 6,5 7,5 ’
¢ . 4,75 55 7.0 8.0 8,0
rednice 5,0 6.0 7c a5 8,5
drutu 5,25 6,5 8’0 9’0 9,0
d [mm] Zg 7,0 8,5 9,5 19650
65 7,5 9,0 10,0 105
é 5 9,5 10,5 11’0
70 10,0 11,0

2.4 Dtugos¢ sprezyny

Pomiar dtugosci sprezyny skretnej mozna wykonac tylko na sprezynie zluzowanej,
czyli ilos¢ obrotow napiecia sprezyny powinna byc rowna zero.

Sprezyna napieta:

Sprezyna zluzowana:

Rys. 9. Réznica miedzy sprezyng napieta a zluzowanag



Jezeli sprezyna pekta, to zluzowata sie samoistnie. Jezeli nie jest peknieta, nalezy ja
odkreci¢ za pomoca pretow do napinania sprezyn skretnych, zachowujac przy tym
szczegolng ostroznos¢.

Rys. 11. Prety do napinania sprezyn skretnych

Pomiar mozna wykonac¢ dwojako:

1. Za pomocg miary tasmowej, mierzgc bez czopow zakanczajgcych sprezyne.
Nalezy wzig¢ pod uwage, ze jesli sprezyna jest peknieta, powstaje pusta przestrzen
miedzy dwoma czesciami sprezyny, przez co wynik pomiaru bedzie za duzy. W takim
wypadku nalezy zmierzyc¢ obie czesci osobno i zsumowac¢ dtugosci.

2. Doktadny pomiar mozna wykonac, znajac srednice drutu, z ktérego jest wykonana
sprezyna. Trzeba policzy¢ liczbe zwojow i pomnozy¢ przez srednice drutu.
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https://www.perfektsklep.pl/product/search?query=napinania

x=35 zwojow

et

d=11 mm
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L=x-d=385 mm

Rys. 12. Pomiar dfugosci sprezyny skretnej

L=x-d ,gdzie:
L — dtugos¢ sprezyny [mm],
x — liczba zwojow,

d - $rednica drutu sprezyny [mm].

Przyktadowo jak na zdjeciu (Rys. 12):
x = 35 zwojdw,
d =11 mm (z pomiaru wykonanego w punkcie 2.3),

L=35*11 mm = 385 mm, czyli dlugosc¢ sprezyny to 385 mm.

3. Zakonczenia sprezyn

Sprezyny skretne do bram z obu stron sg zakoriczone czopami. Z jednej strony
znajduje sie czop bierny, czyli nieruchomy. Z drugiej strony sprezyny znajduje sie czop
czynny. Obracajgc nim wprowadza sie napiecie sprezyny.
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Niektore zabezpieczenia przed peknieciem sprezyn petnig rowniez funkcje czopow
biernych. W przypadku pekniecia sprezyny mechanizm zabezpiecza brame przed
opadnieciem, dzieki czemu jest zapewnione bezpieczenstwo w przypadku awarii sprezyny.

3.1 Podziat zakonczen

Uniwersalne typowe na wat
254 mm (17); 31,75 mm (1 /4")

()

s \

Hoérmann, Crawford, Assa Abloy,
Normstahl, Siebau

Rys. 13. Podziat zakonczen sprezyn skretnych

3.1.1 Zakonczenie uniwersalne w bramach garazowych

i przemystowych

Sprezyny na wat 254 mm (1”) oraz 31,75 mm (1%") sg zakanczane czopami
uniwersalnymi i montujemy je w trakcie kompletacji na sprezyne. Tak zaczopowana

sprezyna jest gotowa do montazu na bramie.

13



([

(T
Rys. 14. Zakonczenie uniwersalne w bramach garazowych i przemystowych

3.1.2 Normstahl, Siebau w bramach garazowych

Sprezyny Normstahl, Siebau sg mocowane na wale 25 mm i zakonczenie sprezyny
jest zaginane do srodka. Rowek pod zakonczenie sprezyny w czopie ma ksztatt litery T,
co umozliwia montaz i demontaz czopa.

zakonczenie srednlca
sprezyny watu

Rys. 15. Zakoriczenie Normstahl, Siebau w bramach garazowych
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3.1.3 Hormann w bramach garazowych

W bramach garazowych Hormann stosuje wat o srednicy 25 mm. Zakonczenie
sprezyny wywiniete jest pod katem 180°, ktory blokuje sie na czopie kotkiem rozpreznym.

Doboru sprezyny na wymiane mozna dokona¢ postugujgc sie symbolem sprezyny,
np. L720, R720. Powinien sie on znajdowa¢ na blaszce zamocowanej na ostatnim zwoju
sprezyny lub na tabliczce znamionowej bramy.

zakorniczenie
sprezyny

<2)’1’(o Q
érednica "
watu 1N

I

Rys. 16. Zakonczenie Hormann w bramach garazowych

3.1.4 Hormann w bramach przemystowych

W bramach przemystowych Hormann stosuje wat o srednicy 40 mm. Zakonczenie
sprezyny wywiniete jest do zewnatrz o 90° na okoto 2 cm. Sprezyna mocowana jest na
czopie za pomocg zaciskow.

Doboru sprezyny na wymiane mozna dokonaé postugujgc sie symbolem sprezyny,
np. L110, R110. Powinien sie on znajdowac na zawieszce zamocowanej na sprezynie lub
na tabliczce znamionowej bramy.
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zakonczenie Srednica
sprezyny watu

Rys. 16. Zakoniczenie Hormann w bramach przemystowych

3.1.5 Hafa, Crawford, Assa Abloy w bramach przemystowych

W bramach Hafa, Crawford, Assa Abloy wystepujg dwa typy watéw. Wat okragty
o Srednicy 35 mm oraz wat szesciokatny — HEX. Zakonczenie sprezyny najczesciej
wyginamy na zewnatrz dwukrotnie, chociaz stosowane sg tez czopy, przy ktorych zagina
sie sprezyne do srodka czopa. Czopy ruchome sg przystosowane do naciggania sprezyny
kluczem serwisowym Crawford.

Doboru sprezyny na wymiane dokonujemy postugujgc sie symbolem sprezyny,
np. T-065090, M-085090. Powinien on sie znajdowa¢ na zawieszce na sprezynie lub na
tabliczce znamionowej bramy. W przypadku braku numeru nalezy wykonaé parametryzacje
zgodnie z 2 rozdziatem.
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zakonczenia sprezyny waty

zagiecie
lub do $rodka lub
czopa (Da;)

Rys. 17. Zakoniczenie Hafa/Crawford/Assa Aboy w bramach przemystowych

4. DUPLEX w duzych bramach segmentowych

W przypadku duzych bram moga by¢ zastosowane sprezyny typu DUPLEX.
Sprezyna o srednicy wewnetrznej 95 mm jest zamocowana wewnatrz sprezyny o srednicy
wewnetrznej 152 mm. Z obu stron nakreca sie sprezyny na czopy i zagina zakonczenia do
srodka czopow.

Obie sprezyny majg ten sam kierunek nawiniecia drutu oraz te samg dtugosé.
Najczesciej rozne sg Srednice drutow i nalezy je zwymiarowacé oddzielnie.

Do kazdej sprezyny DUPLEX stosuje sie wypetnienie sprezyny.
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Rys. 18. Sprezyna DUPLEX

5. Wypetnienia sprezyn

Wypetnienie sprezyny to rura wykonana z tworzywa sztucznego. Zastosowanie
wypetnienia zapobiega wyginaniu sie sprezyny, dzieki czemu wat nie jest obijany przez
sprezyne w trakcie pracy bramy, znacznie utatwione jest przenoszenie sprezyny oraz
montaz sprezyny na bramie.

Zalecamy stosowanie wypetnienia przy sprezynach o srednicy wewnetrznej 95 mm
oraz o dtugosci przekraczajgcej 1000 mm.

Do sprezyn o srednicy wewnetrznej 152 mm i DUPLEX stosujemy wypetnienie,
niezaleznie od dtugosci.
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Rys. 19. Wypetnienie sprezyny

6. Dobor sprezyn do bramy

Dobdr sprezyny skretnej wykonywany jest na podstawie wielu parametréw.
Sprezyny skretne majg za zadanie réwnowazy¢ wage ptata bramy. Sprezyna dobierana jest
na podstawie wymiarow bramy, wagi ptata bramy, typu bebndéw linowych, typu
prowadzenia i innych wtasciwosci bramy segmentowej. Producent bramy dobiera sprezyny
i okresla ich zywotno$¢ w oparciu o powyzsze parametry. Zywotno$é zazwyczaj zawiera
sie w przedziale 10 — 25 tysiecy cykli.

Jezeli zajdzie potrzeba pomocy przy doborze sprezyny, np. w przypadku braku
mozliwosci parametryzacji sprezyny oryginalnej badz braku informaciji o typie sprezyny na
tabliczce znamionowej, prosimy o kontakt mailowy na: techniczny@perfektsklep.pl.
W tresci maila prosimy o przestanie uzupetnionych ponizszych punktéw.

1. Producent bramy.
2. Typ prowadzenia bramy.
3. Wymiar bramy:
» szerokosc¢ bramy,
* wysokos¢ bramy.
4. Waga ptata bramy (segmentéw z osprzetem) z doktadnoscia do 1 kilograma.
5. Typ bebnéw linowych.
6. Srednica watu, na ktérym sg zamocowane sprezyny skretne.

7. llos¢ segmentow oraz ich wysokosci.

19


mailto:techniczny@perfektsklep.pl

Post scriptum

Wielu Klientow wierzy, ze sprezyna skretna z grubszego drutu, o wiekszej srednicy
drutu lub dtuzsza bedzie sie charakteryzowaé dtuzszg zywotnoscig. Sprezyny skretne
w systemach bramowych majg okreslong przez producenta zywotnosS¢ najczesciej na
10 - 25 tysiecy cykli, ale moga tez wystepowac sprezyny na wiekszg ilos¢ cykli, nawet do
100 tysiecy. Nowa sprezyna charakteryzujgca sie doktadnie tymi samymi parametrami co
oryginalna, powinna sie cechowac tg samg zywotnoscig. Zmiana tych parametréw moze
skutkowac brakiem mozliwosci wywazenia bramy.

W przypadku pekniecia sprezyny, koniecznie nalezy wymieni¢ komplet sprezyn
skretnych zastosowanych na bramie. Pekniecie sprezyny oznacza, ze sprezyny
przepracowatly juz swojg wytrzymatos¢ i niebawem moze dojs¢ do pekniecia réwniez
drugiej sprezyny.

Na naszym kanale na YouTube znajduje sie réwniez poradnik do sprezyn skretnych
w formie wideo: wideoporadnik.

Jak zamoéwié sprezyny w PerfektSklep.pl?
Aby zamoéwic sprezyny w PerfektSklep.pl nalezy:

1. Skorzystac z linku: Sprezyny do bram

2. Wybra¢ sprezyne skretng postugujac sie srednicg wewnetrzng, np. 51 mm.
2.1 Wybrac¢ grubos$¢ drutu, np. 5,5 mm oraz kierunek nawiniecia drutu sprezyny.
2.2 W polu ilos¢ wpisac dtugos¢ sprezyny w metrach biezacych.
2.3 Doda¢ produkt do koszyka.

3. Po dodaniu sprezyny do koszyka nalezy przejs¢ do ustugi okuwania i czopowania

sprezyn.

4. Wybra¢ odpowiednie zakoniczenie sprezyny i doda¢ je do koszyka.

5. Jezeli sprezyna o Srednicy wewnetrznej 95 mm jest dtuzsza niz 1000 mm, nalezy dodaé
do koszyka wypetnienie sprezyny.

Kolejne dwie strony zawieraja tabele, ktore warto uzupetni¢ parametrami sprezyn przed
ztozeniem zamowienia, pomoze to unikngé pomytek.

20


https://www.perfektsklep.pl/wypelnienie-sprezyny-o-wew-95mm-wal-1-25-4mm-stosowane-w-sprezynach-l-1-metr.html
https://www.perfektsklep.pl/category/okowanie-i-wyginanie-koncow-sprezyn
https://www.perfektsklep.pl/category/okowanie-i-wyginanie-koncow-sprezyn
https://www.perfektsklep.pl/category/sprezyny-do-bram
https://www.youtube.com/watch?v=G9uHlQ2F0nw

Tabela 2. Tabela do uzupetnienia parametréw sprezyn

Kierunek nawiniecia Dw - Srednica d - Srednica L - Dlugosé Zakonczenie Wypetnienie
drutu wewnetrzna [mm] drutu [mm] sprezyny [mm] sprezyny sprezyny
1. Zalecamy do
Sprezyna Uniwersalpe sprezyn
425/45/475/5/ Zluzowana (czopowanie), o Dw = 95 mm przy
VL — lewoskretna 51/67/95/142/ | 525/55/6/6,5/ L=d*x gdz'ie' Siebau, Normstahl, L > 1000 mm.
VR — prawoskretna 152 7/75/8/85/9/ d-$r cirutu ' Hormann garazowy, 2. Dodajemy w

95/10/10,5 /11

X - ilos¢ zwojow

Hormann przemyst,

Crawford, Assa Abloy

cenie do kazdej

sprezyny
oDw =152 mm.
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Tabela 3. Tabela do uzupetnienia parametréw sprezyn DUPLEX

Dw - Srednica Kierunek nawiniecia d - Srednica L - Dtugosé
wewnetrzna [mm] drutu drutu [mm] sprezyny [mm]
Sprezyna
3 65/7/75/8/ zluzowana,
oA lewoslaetia | g5/9/95/10/ | L=d*x gdzie:
P ¢ 10,5 /11 d - $r. drutu,

X - ilos¢ zwojow

95

152

95

152

© Wszelkie prawa zastrzezone i przystuguja wytgcznie firmie PHU PERFEKT Mirostaw Dgbrowski
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